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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestelH 

© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Dichtungsringaggregates 
Die Erfindung beschaftigt sich mil der Herstellung eines 

ein umlaufendes. nach auflon vorspnngendes Verbundprof I. 
welches in elne angepaBte Aufnahmenut an der Innenkanle 
to Autoiringscheibe einfaflt. Bei der Herstellung w.rd 
zunachst ein ebener AuBenringschelbenrohl.ng zu emern 
tonusring verformt. Dieser waist an der Konusnngkante mil 
dem kleineren Radius die Aulnahmenul auf. Der Spiraldlcht- 
rino mit seinem Vorbundprofil wird in die Aulnahmenul des 
Konusringes elngetegt. Oanach wird der Konusnng zusam- 
men mit dem Spiraldichtring wieder in die Ebene zuruckge- 
stellt Auf diese Weise gelingt ein sehr schonendes Einbrmgen 
des Spiraldichtringes in die Auflenringschelbe. D» Aulnahme- 
nul kann Im Rahmen des Verfahrens in den AuBamngadwi- 
benrohling elngedriickt werden. (32 01 263) 
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Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Dichtungsringaggregates 


PatentansprUche : 

1 . Verfahren zu Herstellung eines Dichtungsringaggregates mit 

aus einem profilierten Blechstreifen gewickeltem 
Spiral ^ chtring und Auflenringscheiben, 
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wobei der Spiraldichtring ein umlaufendes, nach auBen vorsprin- 
gendes Verbundprofil aufweist, welches in eine angepaBte Auf- 
nahmenut in der Innenkante der AuBenringscheibe einfaBt, d a - 
durch gekennzeichnet,daBein ebener AuBen- 
ringscheibenrohling zu einem Konusring verformt wird, der an 
der Konusringkante mit dem kleineren Radius die Aufnahmenut 
aufweist, dafi der Spiralring mit seiner Bundprof ilierung in 
die Aufnahmenut des Konusrir.ges eingelegt wird, und daB danach 
der Konusring zusammen mit dem Spiraldichtring wieder in die 
Ebene zurxickgestellt wird, - wobei der Konusring an der Konus- 
ringkante mit dem grSBeren Radius in einer Omfassung gelenkig 
gehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 in der Ausfuhrungsf orm fur die 
Herstellung eines Dichtungsringscheibenaggregates mit keil- 
formiger Aufnahmenut, dadurch gekennzeichnet , daB ein ebener, 
aufnahmenutf reier Auflenringscheibenrohling zunSchst zu einem 
Konusring mit Konuswinkel etwa 45° verformt wird, daB danach 
mit einem Stempel, der axial in Richtung des sich Sffnenden 
Konuswinkels gegen die Konusringkante mit dem kleineren Radius 
gefahren wird, die an einem Widerlager abgestutzt wird, eine 
keilformige Aufnahmenut fur das Verbundprofil eingebracht 
wird, - und daB danach wie im Anspruch 1 angegeben weite>- ver- 
fahren wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die ebene AuSenringscheibe bei der Umformung 
zum Konusring in bez'ig auf ihren Innenradius aufgeweitet und 
bei der Rdckstellung in die Ebene gegen den Spiralring gepreBt 
wird. 
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4, Verfahren zur Durchfdhrung des Verfahrens nach einem der 
Ansprtiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch 

ein feststehendes Zentrierwerkzeug mit Zentrier- 
aufnahme fiir den ebenen AuBenringscheiben- 
rohling, 

ein in axialer Richtu.ig zugeordnetes Umformaufien- 
werkzeug rait Widerlager und Aufnahme fur den 
zu bildenden Konusring, 

einen in axialer Richtung durch das Zentrierwerk- 
zeug hindurch in das UmformauBenwerkzeug ein- 
fahrbaren AuBenstempel mit Aufnahme fiir den 
Spiraldichtring und 

einem Rucks tells tempel fiir die Riickstellung des 
Konusringes zusairanen mit dem Spiraldichtring in 
die Ebene f 

wobei der Konusring bei der Ruckstellung von der Aufnahme des 
Umfonnwerkzeuges umfaBt und an dieser in bezug auf die Ver- 
formung Konusring/Aufienringscheibe gelenkig abstiitzbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Rucks tells tempel gegen einen Verf ormungsstempel zum Ein- 
bringen der Aufnahmenut in die Konusringkante mit dem kleine- 
ren Radius austauschbar ist. 
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Die Erfindung bezieht sich gattungsgemaB auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines Dichtungsringsaggregates mit 

aus einem profllierten Blechstreifen gewickeltem 
Spiraldichtring und AuBenringscheiben, 

wobei der Spiraldichtring ein umlaufendes, nach auBen vor- 
springendes Verbundprof il aufweist, welches in eine angepaBte 
Aufnahmenut in der Innenkante der a««enringschelbe einfaBt. 
Spiraldichtring meint einen Ring, der aus einem Blechstreifen, 
z. B. Stahlblechstreifen aus austhenitischem Stahl, spiralfor- 
mig gewickelt ist, wobei zwischen den einzelnen windungen an- 
dere Werkstoffe angeordnet sein konnen. Dichtungsringaggregate 
des beschriebenen Aufbaus mit Spiraldichtring und umfassender 
AuBenringscheibe sind genormt (vgl. DIN ...). - Die Erfindung 
bezieht sich fernerhin auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 
eines solchen Verfahrens. 

Im Rahmen der bekannten MaBnahmen wird ein ebener AuBenring- 
scheibenrohling mit der Aufnahmenut versehen und in den ebenen 
AuBenringscheibenrohling wird der Spiraldichtring eingedriickt 
Oder eingeschlagen, wobei das Verbundprof il am Spiraldichtring 
in die Aufnahmenut gleichsam einrastet. Im allgemeinen springt 
das Verbundprofil im Axialschnitt keilformig vor und ist die 
Aufnahmenut komplementar zu dieser Keilform ausgebildet. Das 
sind MaBnahmen, die verhaltnismaBig aufwendig sind. Dariiber 
hinaus kann haufig nicht ausgeschlossen werden, daB der Spiral- 
dichtring beim Eindriicken oder Einschlagen in die zugeordnete 
AuBenringscheibe eine die Dichtwirkung stSrende Verformung er- 
fahrt. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzu- 
geben, welches erl&ubt, den Spiraldichtring in die AuBen- 
ringscheibe einzubringen, ohne daB dabei ein St6rungen verur- 
sachendes Eindriicken Oder Einschlagen des Spiraldichtringes in 
die ebene AuBenringscheibe erfolgt. 

Zur LSsung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB ein ebener 
AuBenringscheibenrohling zu einem Konusring verformt wird, 
der an der Konusringkante mit deiu kleineren Radius die Aufnahme- 
nut aufweist, daB der Spiralring mit seiner Bundprof ilierung 
in die Aufnahmenut des Konusringes eingelegt wird, und daB 
danach der Konusring zusammen mit dem Spiraldichtring wieder 
in die Ebene zurttckgestellt wird, - wobei der Konusring an der 
Konusringkante mit dem grcJBeren Radius in einer Umfassung gelen 
kig gehalten wird. Im Rahmen des erf indungsgemaBen Verfahrens 
wird der Spiraldichtring in die AuBenringscheibe nicht mehr 
eingeprefit oder eingeschlagen, sondern gleichsam schonend ein- 
geformt, wobei nur die AuBenringscheibe Verformungen erfShrt, 
die sie aufgrund ihrer Geometrie und bei Einsatz der iiblichen 
Werkstoffe ohne jeden Schaden aufniramt, Im Rahmen des erf in- 
dungsgemaBen Verfahrens kann mit einem ebenen AuBenringschei- 
benrohling gearbeitet werden, der die Aufnahmenut an der Konus- 
ringkante mit dem kleineren Radius bereits mitbringt. Sie ist 
zumeist spanabhebend eingearbeitet . Die Aufnahmenut kann nach 
einem weiteren Vorschlag der Erfindung, dem wegen des damit 
erreichten Rationalisierungsef fektes besondere Bedeutung zu- 
kommt, auch an den Konusring angeformt werden. Dazu lehrt die 
Erfindung, fur die Herstellung von Dichtungsringaggregaten, 


02/06/2003, EAST Version: 1.03.0002 


32UlZbJ 


Andre', wski, Honke & Partner, Pot ntanwalt in 


- 6 - 


bei denen der Spiralring ein keilfSrmig vorspringendes Ver- 

^1 aufweist, da* ein ebener, aufna^enutfreier ,u en- 
r "gscheibenrohling zunSchst Z u eine, Konusring mxt Konus 

Tel etwa 45° verformt wird, da* danachmit exnem Stempel, 
iriiaHn Lchtung des sich 5ffnenden Konuswinkels gegen 
Z Tonu rLgkante .it de» kleineren Radius gefahren w.rd dxe 
die Konus r my *eui vpilf ormicie Aufnahme- 

an einem Widerlager abgesttltzt wrrd. elne kell£ °™^ 
nut fur das Verbundprofil eingebracht wird, - und daB danach 

Herstellung von Dichtungsringaggregaten des be.cnrr 

wlrt die AuBenringscbeibe in, ailgemeinen aus sine. Blech 
^ es anzt. GieiebgUltig, ob an sine. 

b enrobUng die Au*— rT^^^™ 
^o-r in der beschriebenen Weise durch plastiscne ver » 
»! r gsstefxt Ird. i^r ergibt sicb aurgrund der Tatsacbe daB 
d !r KonusrLg be der Ruokstellung zur ebenen AuBenringscberbe 
* einer uLassung gelenkig gebaiten wird. da. die HuBer, ^Kante 
aer Lenringscheibe an beiden Querscbnittsecken erne Verrun 
dun, a d sleichsa, Entgratung erfabrt. Besondere ^grabnngs 
^LL»n anBen an der AuBenringscneibe bzw. a* AuBenringscbel 
r a ruling sind also bei Verwirkiicbung des erfindungsge™ en 
Verfanrens nicbt m ebr erforderlicb. * den f/ 
AuBenringscheibe sioher festzuhalten. empfiehlt es sieh, so 
v r ug ben. daB die ebene AuBenringscbeibe bei der « o»ung 
Z Konusring in bezug auf ibren mnenradius 

12 der Rucksteliung in die Ebene gegen den Spiralrrng gepreBt 


Die erreichten Vorteile sind darin zu sehen, daB bei Verwirk- 
Ucbung des erfindungsge„aBen Verfabrens der spiraldicbtrrng 
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sehr schonend in seine AuBenringscheibe eingebracht wird, wo- 
bei ein Eindrucken Oder Einschlagen nicht mehr erforderlich 
ist und folglich auch die dadurch bedingten Storungen ent- 
f alien. Von besonderem Vorteil ist die Tatsache, daB sich das 
erfindungsgemaBe Verfahren in vorrichtungsmaBiger Hinsicht 
sehr einfach verwirklichen laBt, was u. a. lm folgenden anhand 
einer Zeichnung ausftthrlicher erlautert wird. Es zeigen: 

Fig. 1 bis 3 verschiedene Schritte des erf indungsgemaBen Ver- 
f ahrens , 

Fig. 4 bis 6 verschiedene Schritte einer anderen Ausftihrungs- 
form des erf indungsgemaBen Verf ahrens , 

Fig . 7 einen Vertikalschnitt durch eine Vorrichtung zur 

Durchfiihrung des erf indungsgemaBen Verf ahrens, 
und zwar in der linken Figurenhalfte und in der 
rechten Figurenhalfte in unterschiedlichen Funk- 
tionsstellungen. 

Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 und 2 ent- 
nimmt man zunachst, daB ein ebener AuBenringscheibenrohrling 1 
zu einem Konusring 1 fc verformt wird. Dieser weist an der 
Konusringkante mit dem kleineren Radius die Aufnahmenut 2 fur 
das Verbundprofll 3 des Spiraldichtringes 4 auf. In Fig. 2 
ist der Spiraldichtring 4 mit seinem Verbundprof il 3 in diese 
Aufnahmenut 2 des Konusringes 1 k bereits eingelegt. Aus einer 
vergleichenden Betrachtung der Fig. 2 und 3 wird deutlich, daB 
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aer in die Bbene Cue in elner UuU 

- — 9 Ka„ r J ^ - ^ - 
6 in bezug auf diese Vertormu g Figuren ange- 

lenkig gebai.en del erfin- 

deutet. Die Fig. 1 bis 3 & Au0e nringscheibenroh- 

dungsge^Ben Verfahrens be • des Spiral - 

ling 1 seine Aufnahmenut 2 fur das Veraun P 
dichtringes bereits mitbringt. 

u via 4. 5 und 6 wird die Auf- 
Bei der AusfUhrungsform nach d- Fig^ *< 4 ^ Zuge 

nah-t 2 fur das ^-f-^^^^L-- Betrachtung der 
des Verfahrens geformt. Aus einer verg aufnahme nut- 

a „„ri <; erkennt man zunachst, daB ein eoenet, 
Fig . 4 und 5 ericennr. m 7Unachs t zu einem Konusring 1 k 

fr eier ^enri^.chei.enrohl^ Mira _ ^ wirfl 

m it einem Stempel 8, der axo.ai k i e inereii Ra- 

sin Gegenwerkzeug) laBt slcn nah menutbi3 dead 

dle8eTO Bereich Materiai des """^J^"^ wird . Pa- 
verschiebt, so daB die Aufnahmenut 2 

nacn wird -^-^r^^T^- — 5 
erlautert worden «t. Bei der , 0 . . Han entnlBmt 

au6 en an der >u enr i n ^ e ^ » ^ ^ Au6enrin9Soheiben . 

L der JLJU zu» Konusrin, 1 k auf,ewei t et und da- 

Spiraldichtring 4 anliegt. 
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Die in der Fig. 7 dargestellte Vorrichtung 2ur Durchfilhrung 
des erfindungsgemaSen Verfahrens besitzt in ihrem grundsStz- 
lichen Aufbau die folgenden Werkzeuge bzw. Bauteile, namlich 

ein feststehendes Zentrierwerkzeug 11 mit Zen- 
trier aufnahme 12 fttr den ebenen AuBenring- 
scheibenrohling 1 , 

ein in axialer Richtung zugeordnetes Umform- 
auBenwerkzeug 13 mit Wid.-j.ager 14 und Aufnahme 
15 fiir den zu bildenden Konusring 1 k , 

einen in axialer Richtung durch das Zentrier- 
werkzeug 11 hindurch in das UmformauBenwerk- 
zeug 13 einfahrbaren Umf ormstempel 16 mit Auf- 
nahme 17 fur den Spiraldichtring 4 und 

einen Rttckstellstempel 18 fttr die Rttckstellung 
des Konusringes 1^ zusammen mit dem Spiraldicht- 
ring 4 in die Ebene. 

Der Konusring 1 fe ist bei der Rttckstellung von der Aufnahme 15 
des UmformauBenwerkze^ jzs 13 umfaBt und an dieser Aufnahme 15 
bei der Umformung Konusring/AuBenringscheibe gleichsam ge- 
lenkig gehalten, was zu der eingangs erwahnten Kantenv.errun- 
dung 10 an den Querschnittsecken der AuBenringscheibe 1 ftthrt. 
In der Fig. 7 rechts erl^mit man, daB der Rucks tells tempel 18 
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aegen einen Verfcrmungsstempel 19 zum Einbringen der Aufnahme- 
nut 2 in die Konusringscheibe l fc austauschbar 1st. - Es ver- 
steht sich von selbst, da* zur erf indungsgemafien Vorrichtung 
die iiblichen hydraulischen Antriebsvorrichtungen gehoren, die 
die Stempel 16, 18, 19 bewegen. Das Austauschen des RUckstell- 
stem pels 18 gegen einen Verfor.ungsste.pel 19 Rann durch einen 
entsprechend verschwenkbaren Werkzeugtrager nit ebenfalls hy- 
draulischem Antrieb erfolgen. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> The invention relates to the manufacture of 

a seal . . 

ring unit with a spiral-wound sealing ring. This ring has a 

circumferential 

compound profile projecting outwards, which fits into a matched 
receiving 

groove on the inner edge of the outer annular disc. In manufacture, a 

blank for the outer annular disc is first of all deformed to give a 

conical . , 

ring. This ring has the receiving groove at the conical ring edge with 

smaller radius. The spiral-wound sealing ring with its compound 

profile is . . . 

placed in the receiving groove of the conical ring. The conical ring 

together 

with the spiral-wound sealing ring is then bent back into one plane. 

In this _ , 

way, the spiral-wound sealing ring can be inserted very gently into the 

annular disc. The receiving groove can be pressed into the blank for 
the outer 

annular disc in the course of the process. <IMAGE> 
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